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Patentanspriiche: 

1. Verfahren zum Herstellen von eingedriickten 
Biegekanten in einer einschichtigen Folic aus einem 
dielektrisch erwarnnbaren thermoplastischen Kunst- 
stoff fiir Faltschachtelzuschnitte, be! dem die Folic 
linienf5rmig begrenzt, bis zur nnindestens tcitweisen 
Plastifizierung des Kunststoffes erwarmt und der 
Folienquerschnitt bis zu einer begrenzten Eindring- 
liefe mil einer ausreichenden Flachenpressung 
plastisch verformt wird. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Erwarmen durch Hochfre- 
quenzeinwirkung erfoigt. wobei die Oberflache der 
Folic im Bereich der Biegekante auf cine Tempera- 
tur unter der Schmelztemperatur des Kunststoffes 
temperiert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Temperieren mit einer Temperatur 
von 100 bis 20*'C, vorzugsweise 80 bis GO^'C. 
unterhalb der Schmelztemperatur des Kunststoffes 
erfoigt. 

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, 
dadurch gekennzcichnet, daB die Eindringtiefe beim 
plastischen Verformen bis zu 70 % der Dicke der 
Folic betragt. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzcichnet, daB die Flachcnpressung 
beim plastischen Verformen 30 bis lOON/mm^ 
betragt. 

5. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 1 bis 4, mit an einer 
Tragplatte befestigten Eindriickleisten und gcgebe- 
nenfalls Trennleislcn, mit einer Gegenplatte und mit 
einer Heizeinrichlung, dadurch gekennzcichnet, daB 
die Heizeinrichtung aus einem Hochfrcquenzgene- 
rator (25) und zwei damit vcrbundenen Elektroden 
besteht. wobei die an der temperierten Tragplatte 
(19) befestigten Eindriickleisten (20) und Trennlei- 
sten (21) als cine Elckirode und die Gegenplatte (23) 
als die andere Eiektrodc ausgcbildet ist 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Herstellen von eingedriickten Biegekanten in einer 
einschichtigen Folic aus einem dielektrisch erwarmba- 
ren thermoplastischen Kunststoff fur Fahschachtelzu- 
schnitte, bei dem die Folic linienfGrmig begrenzt bis zur 
mindestens teilweisen Plastifizierung des Kunststoffes 
erwarmt und der Folienquerschnitt bis zu einer 
begrenzten Eindringtiefe mit einer ausreichenden 
Flachcnpressung plastisch verformt wird. 

Bei den gemaB der Erfindung hcrzustellenden 
eingedriickten Biegekanten handcit es sich um Srtiich 
cng begrenzte, d. h. nahczu linicnfdrmigc Veranderun- 
gen in der zunflchst noch im wesentlichen ebenen Folic, 
die ein Abwinkein der sich an der Biegekante treffenden 
Folienteile zu einem beliebigen spMtcren Zcitpunkt 
ermdglicht Es geht also nicht darum. unter dem EinfluB 
eines Werkzeuges und drtlicher Erwarmung eine 
sofortige Biegung des Folienmaterials herzustellen, die 
nachfolgend bestehen bicibt Vielmehr werden die 
Faltschachtelzuschntttc zu einem beliebigen sp^tercn 
Zcitpunkt nach dem Herstellen der Biegekanten zu 
einer gcschlosscncn Faltschachtel gcfaltet und an einer 
Stelle des Umfangs vcreinigt, vcrblciben jcdoch im 
flachliegcndem Zustand bis zum FQlIen mit einem 



Verpackungsgut. Das Fiillen der Faltschachtel erfoigt in 
der Regel an einem anderen Ort als das Herstellen, so 
daB schon aufgrund der Raumersparnis das Aniiefern im 
flachliegenden Zustand erfoigt. Ein Verfahren zum 
5 Herstellen von derartigen, im flachgelegtcn Zustand 
aniieferbaren Zuschnitten fiir eine Klarsichlpackung ist 
bcispielsweise dem DT-Gbm 19 37 659 als bekannt zu 
entnehmen, 

Es ist allgemcin bekannt. daB das bei groBen 
10 Stiickzahlen notwcndige, maschinellc Aufrichten von im 
flachliegenden Zustand angelieferten Faltschachteizu- 
schnitten aus Folien aus thermoplastischem Kunststoff 
erhcbliche Schwierigkeitcn bcrcitet, weil die Falt- 
schachteln nach dem Aufrichten in eine Zwischenstel- 
15 lung zwischen Flachlage und rechtwinkliger Lage 
zuruckfedcrn, in welchcr sie weder geftillt noch 
geschlosscn werden konnen. Die Ursache hicrfur ist in 
dem hohen elastischen Vcrformungsanteil an den 
Biegekanten wShrend des Aufrichtevorganges zu sehcn. 
20 Es ist daher bcreits ein Verfahren und cine Vorrichtung 
bekannt. durch welche die zunachst flachliegenden 
Faltschachtelwande beim Aufrichten uber ihre Endstcl- 
lung hinaus weiterbewegi werden. Diese bekannte 
Vorrichtung besteht hicrzu aus einer planparallclen 
25 Aufrichteplatte, die wesentlich iiber diejenige Steltung 
hinausbewegt wird. bei der die Faltschachtelwande der 
Faltschachtel senkrecht zucinander stehen (DT-PS 
19 38 938). Eine derariige Vorrichtung ist jcdoch nicht 
ohne weiteres mit einer iiblichcn Kartonagenmaschine 
30 zum FOllen und VcrschlieBen einer Faltschachtel aus 
Karton vereinbar, so daB sich hinsichtlich des 
Fertigungsablaufs besondere Probleme ergeben. 

Es ist auch bcreits bekannt, Biegekanten von 
Faltschachtein aus Folien aus thermoplastischen Kunst- 
35 stoffen dadurch herzustellen. daB ein widerstandsbe- 
heiztes Falzmesser, welches auf eine Temperatur 
oberhalb der Schmelztemperatur des Kunststoffes der 
Folic erwarmt ist, in die Folic eingcdriickl wird (DT-OS 
22 36 61 7). Die Erfahrung hat jcdoch gezeigt, daB auf die 
40 angegcbcne Weise cine Riickfcderung der Wandungs- 
teile beim Aufrichten der Faltschachtel nicht in 
wQnschenswertem MaBe vermieden werden kann. Bei 
diesem bekannten Verfahren licgt die Stelle hochster 
Temperatur an der Beriihrungsstelle zwischen dem 
45 Falzmesser und der Folic, so daB die Oberflache der 
Folic drtlich durch Anschmelzen beschadigt wird. 

Durch das Buch von W. A. N e i t z e r t, »SchweiBen 
und HeiBsiegeIn von Kunststoffcn«, Zcchner & Huthig 
Vcrlag GmbH. Speyer/Rhcin. Auflage 1972, SeitenBO 
50 und 61, ist ein Abkant- und Biegeverfahren fur Folien 
aus thermoplastischem Kunststoff bekannt, bei dem ein 
Heizschwert unter 6rtlichem Aufschmelzen der Folic in 
diese eindringt. Auch hier licgt die Stelle hdchster 
Temperatur an der Bertihrungsfiachc zwischen dem 
55 Heizschwert und der Folic. Das Abbiegen wird nach 
dem Entfernen des Heizschwertes so rasch durchge- 
fOhrt. daB die noch schmelzflQssigen Fiachen der 
Eindringstellc sich beriihren und miteinander ver- 
schweiBt werden. Es handcit sich somit im GegensaU 
60 zum gattungsgemaflen Verfahren nicht um das Herstel- 
len einer eingedrOckten Biegekante, sondem um das 
Herstellen einer fertigen und nicht ohne weiteres 
wieder aufhebbaren Abbiegung. 
Durch das Buch von G. F. A b c I e. »Hochfrequen2- 
65 SchweiBtechnik«. Zechner & HQthig Veriag GmbH. 
Speyer/Rhcin. Auflage 1973. Seiten 222 bis 224, ist es 
zudem bekannt, eine Folic aus thermoplastischem 
Kunststoff mittel Hochfrequenzeinwirkung Iflngs einer 
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Biegekanle zu erwarmen, wobei die Oberflache der 
Folic im Bereich der Biegekante auf elne Temperatur 
unterhalb der Schmelztemperatur des Kunststoffes 
erwarmt und mit einer ausreichenden Flachenpressung 
plastisch verfomt wird, wobel die Eindringtiefe ebenfalls 5 
auf z. B 20 % der Foliendicke begrenzt wird. Danach 
wird jedoch die Folic sofort nach der Hochfrequcnzein- 
wirkung aus der Vorrichtung entnommen und durch 
Abwinkeln verforml. Es handeh sich somit ebenfalls 
nicht um das gaitungsgemaBe Verfahren zum Herstel- 10 
len von eingedriickten Btegekanten in Fallschachteln im 
Sinne der Definition, sondern um ein Verfahren zum 
Herstellen von feriigen und nicht ohne weiteres wieder 
aufhebbaren Abbiegungen. Fur das Erwarmen einer 
Folic aus thermoplastischcm Kunststoff durch Hochfre- 15 
quenzeinwirkung an sich. wobei die Oberflache der 
Folic im Bcrclch der Biegekanle auf eine Temperatur 
unter der Schmelztemperatur des Kunststoffes tcmpe- 
riert wird. wird daher kein Schutz begehrt, sondern nur 
im Zusammenhang mit dem einleitend genannien 20 
Gattungsbcgriff. 

Der Erflndung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren zum Herstellen von eingedriickten biegsa- 
mcn Biegekanten anzugeben, die keinerlei storende 
Ruckfederung der FaltschachtelwSnde beim Aufrichicn 25 
verursachen, so dafl die flachl legend en Faltschachtelzu- 
schnitte ohne weiteres auf herkommlichen Kartonagen- 
maschinen konfektioniert werden kCnnen. 

Diese Aufgabe wird gemSB der Erfindung bei dem 
eingangs beschriebenen Verfahren dadurch gelost, daB 30 
das Erwarmen durch Hochfrequenzeinwirkung erfolgt, 
wobei die Oberflache der Folic im Bereich der 
Biegekante auf eine Tem[>eratur unter der Schmelztem- 
peratur des Kunststoffes temperiert wird. 

Das Temperieren erfolgt dabei zweckmaBig mit einer 35 
Temperatur von 100 bis 20° C. vorzugsweise 80 bis eO'^C. 
unterhalb der Schmelztemperatur des Kunststoffes. Die 
Schmelztemperatur des Kunststoffes der Folicn ist 
Tabelien und Verarbeitungshinweisen der Folienher- 
steller zu entnehmen. Es ist jedoch durchaus moglich, 40 
mit einem Biegekanten-Werkzeug zu arbeiten, dessen 
Oberflache Raumtemperatur aufweist. Vorteilhaft ist 
jedoch ein Temperieren der Oberflache des Biegekan- 
ten-Werkzeuges auf eine Temperatur zwischen der 
Erweichungstemperatur und der Schmelztemperatur 45 
des Kunststoffes, weil hierdurch der fur die Warmeent- 
wicklung notwendige Schwingungsvorgang der Kunst- 
stoffmolcktile begtinstigt wird. Beim Erwarmen durch 
Hochfrequenzeinwirkung ist es von Bedeutung, daB der 
Tcmpcraturgradient nicht von der Oberflache des 50 
Biegckanten-Werkzeugs ausgeht, sondern daB vielmchr 
unter der Einwirkung des Hochfrequenzfeldes ein 
Temperaturmaximum im Innem der Folic erzeugt wird, 
welches in Verbindung mit dem Eindringen des 
Biegekanten- Werkzeugs zu einer charakteristischen, in 55 
der Detailbeschreibung nfiher er6rterten, Ausbildung 
des Querschnittes der Biegekante fQhrt 

Dieser Vorgang kann so gedeutet werden, daB der 
Kunststoff des im Bereich der Oberflache der Folic, d. h. 
an den Stellen der Berfihrung mit dem relativ kalten 60 
Biegekanten-Werkzeug und dem Gegenwerkzeug seine 
Konsistenz behait. wahrend der dazwischenliegende 
Kunststoff ortlich eng begrenzt schmilzt und durch das 
Eindringen des Biegckanten-Werkzeugs firtlich ver- 
drangt wird und seitlich geringfOgig ausweicht. wobei 65 
sich Wulste bilden. die der Biegekante ihr charaktersti- 
sches Querschnittsbild und ihr charakteristisches Biege- 
verhalten verleiht 



Hirisichtlich der Eindringtiefe des Biegckanten- 
Werkzeugs ist es besonders zweckmaBig, daB diese bis 
zu 70 % der Dicke der Folic betatigt wobei sich eine 
Flachenpressung von 30 bis lOON/mm^ als besonders 
vorteilhaft erwicsen haL Diese Angabe bezieht sich auf 
die Projektion des Biegckanten-Werkzeugs auf die 
Folle. Da ublicherweise leistenformige Werkzeuge 
verwendet werden. ist die Projektion des Biegekanten- 
Werkzeuges mit dessen GrundriB identisch. Zur 
Tendenz ist zu sagen: der niedrigercn Flachenpressung 
wird die hoherc Werkzeugtemperatur zugeordnet und 
umgckehrt. 

Die auf die crfindungsgcmaBe Weise erzeugten 
Biegekanten fiihren beispielsweisc in Verbindung mit 
Faltschachtclzuschnitten zu Faltschachteln. die sich 
ahnlich wie Faltschachteln aus Karton aufrichten lassen. 
ohne daB eine auch nur nennenswert storende 
RQckfederung zu beobachten ist. die ein Oberbiegen 
erforderlich machen wiirde. Die leichte Biegbarkeit 
bleibt zudem zeitlich unbegrenzt erhalten. Infolgedes- 
sen kann ein unter Anwendung dieses Verfahrens 
hergestclltcr Faltschachtelzuschnitt auf herkommlichen 
Kartonagen- bzw. Verpackungsmaschinen auch nach 
beliebig langcr Lagerung verarbeitet werden, wobei es 
sogar moglich ist, Faltschachtelzuschnitte aus Karton 
und aus Folic aus thermoplastischcm Kunststoff 
abwechseind zu verarbeitcn. Dies ist ein nicht zu 
unterschatzendcr Vorteil, der den Einsatz derartig 
vorbereiteter Faltschachtelzuschnitte in groBtechni- 
schem MaBstabe wesentlich erieichtert, wenn nicht gar 
erst ermoglicht. Es ergeben sich glattflachige und 
spannungsfreie Schachtclwandungen, wobei zudem die 
Oberflache der Folic beim Eindringen des Biegekanten- 
Werkzeuges unbeschadigt bleibt. 

Die verwendete Frequenz betrug aufgrund von 
Vorschriften der Deutschen Bundespost 27,12 MHz. Es 
ist jedoch ohne weiteres denkbar, die Frequenz bis auf 
80 bis 90 MHz zu steigern. Jc hoher die Frequenz, um so 
schneller lauft der Vorgang ab. Bei der genannten 
Frequenz von 27,12 MHz betragt die Einwirkdauer der 
Hochfrequenz etwa eine Sekunde, die sich anschlicBen- 
de Abkiihlzeit etwa cine wcitere Sekunde, so daB der 
Gesamtvorgang fur die Erzeugung der Biegekanten 
etwa 2 Sekunden dauert. Das Biegekanten-Werkzeug 
und das Gegenwerkzeug wirken hierbei aufgrund der 
clektrischen Verhaltnissc als Elektroden. 

An dem diclektrisch erwarmbaren Kunststoff fUr die 
Folic werden lediglich die ublichen physikalischen 
Anforderungen wie Schlagzahigkeit. Schmelztempera- 
tur im Bereich ubiichcr Temperaturen gestellt 

Die Erfindung bezieht sich auBerdem auf eine 
Vorrichtung zur Durchfiihrung des crfindungsgemaBen 
Verfahrens, mit an einer Tragplatte befcstigten 
Eindriickleisten und gegebenenfalls Trennleistcn, mit 
einer Gcgcnplatte und mit einer Heizeinrichtung. 

Eine solche Vorrichtung ist gemaB der Erfindung 
dadurch gckennzcichnet. daB die Heizeinrichtung aus 
einem Hochfrequenzgenerator und zwei damit verbun- 
denen Elektroden besteht, wobei die an der tempericr- 
baren Tragplatte befestigen Eindruckleisten und Trenn- 
leisten als eine Elektrode und die Gegenplattc als die 
andere Elektrode ausgebildct ist. 

Die Tempcrierung der Oberflache der Folic geschteht 
dadurch. daB die Oberflache des Biegckanten-Werk- 
zeugs auf eine Temperatur innerhalb der angegebenen 
Bereiche gebracht wird. Das Biegekanten-Werkzeug 
darf dabei keineswegs auf Temperaturen gleich der oder 
grdBer als die Schmelztemperatur des Kunststoffes der 
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Folic erwarmt werden. Zur Einhaltung des gewQnschien 
Temperaturbereichs ist daher das Biegekanlen-Werk- 
zeug zu kuhlen, um die gewlinschten Verfahrensbedin- 
gungen einzuhalten. 

Eine solche Vorrichtung ermoglicht die Durchfiih- 
mng des erfindungsgemaBen Verfahrens mit den oben 
aufgefiihrten Vorteilea Als Hochfrequenzgenerator 
wird vorzugsweise ein Gerat mit einer Belriebsfrequenz 
von 27,12 MHz verwendet, der bei einer Hochfrequenz- 
Dauerleistung von 2500 W imstande ist, Biegekanten in 
der Gesamtlange bis zu ca. 6 m bei einer Einwirkzeit von 
ca. 1 Sekunde herzustellen. Das Biegekanten-Werkzeug 
selbst besteht aus mindestens einer Eindriickleiste mit 
einer Dicke von 0,6 bis 1,0 mm bei guter Abrundung der 
Arbeitskante. Als Werkstoff fur die Eindruckleiste wird 
ein nicht-ferritischer Werkstoff verwendet, vorzugswei- 
se Messing oder ein amagnetischer Stahl. Die 
Eindriickleisten werden in eine Tragplatte eingesetzt 
und darin so befestigt, da 8 sie imstande sind, die 
auftretenden Krafte aufzunehmen und Warme einwand- 
frei zu ubertragen. Die Tragplatte wird zweckmaBig aus 
Aluminium hergestelltVon besonderer Bedeutung ist 
hierbei die gut warmeleitende Verbindung der Ein- 
driickleisten mit einer Kiihlplatte aus Aluminium, die in 
ihrem Innem ein Kanalsystem fiir die Fuhrung eines 
Kuhlmittcls, beispielsweise Wasser enthalt. Durch 
Steuerung der Kuhlmiitelmenge, beispielsweise durch 
ihermostatische Regelung. isi es mCglich, die Kuhlplatte 
auf eine Temperalur zu halten, bei der das Biegekanten- 
Werkzeug auf der erfindungsgemaBen Temperatur 
bleibl. 

Der Ausdruck »KuhIpIatte« ist relativ, d. h. in bezug 
auf die im Betrieb auftretende Temperatur des 
Biegekanten-Werkzeugs zu sehen. Es hat sich als 
zweckmaBig erwiesen, die KOhlplatte je nach dem 
verarbeiteten Kunststoff auf eine Temperatur zwischen 
90 und llO^C einzustellen. Bei Verwendung von 
beispielsweise Wasser geschieht dies zu Beginn durch 
Vorheizen und w^hrend des Betriebes durch Zumischen 
von ECaltwasser. Auf die Weise stellt sich ein WarmefluB 
von dem gegebenenfalls auf hohere Temperaturen 
aufgeheizten Biegekanten- Werkzeug zur Kuhlplatte 
ein. 

Der Hochfrequenzgenerator wird einerseits an die 
mit der Tragplatte verbundene Kiihlplatte und anderer- 
seits an eine Gegenplatte elektrisch leitend angeschios- 
sen. 

Von besonderer Bedeutung ist weiterhin, daB die 
Gegenplatte eine im wesentlichen ebene Auflagefiache 
fur die Folic wahrend der Dauer des Abkuhlens unter 
den Erweichungspunkt aufweist. 

Gegebenenfalls kdnnen an der Kuhlplatte zusMtzlich 
Trennleisten fur das Heraustrennen des mit Biegekan- 
ten versehenen Faltschachtelzuschnitts angeordnet sein. 
Auf diese Weise ist es moglich, durch einen einzigen 
Arbeitstakt Faltschachtelzuschnitte herzustellen, die die 
gewunschte Kontur aufweisen und mit den angestrebten 
Biegekanten versehen sind. Ein solcher Zuschnitt kann 
analog den Zuschnitten aus Karton weiterverarbeitet 
werden, weist jedoch sSmtliche Vorziige des thermopla- 
stischen Kunststoffes auf, wie beispielsweise Transpa- 
renz oder Feuchtigkeitsbest^ndigkeit. Durch die Hoch- 
frequenzeinwirkung der Kuhlplatte und der Gegenplat- 
te wird die Folic auch an der Stelle der Trennleisten auf 
eine Temperatur erwarmt, die ein Durchtrennen sehr 
erieichlert, ohne daB hierfur erhebliche Pressenkrafte 
erforderlich wurden. Hierdurch kann eine Isolierstoff- 
platte zwischen der zu bearbeitenden Folic und der 
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Gegenplatte angeordnet werden. wobei trotz der 
Einwirkung der Trennleiste eine ausreichende Standzeit 
erzieli wird. 

In der Zeichnung ist ein Ausfiihrungsbeispiel der 
5 Vorrichtung gemaB der Erfindung sowie eine hergestell- 
te Biegekante naher beschrieben. Es zeigt 

F i g. 1 einen Vertikalschnitt durch die Vorrichtung, 

Fig. 2 einen Teilausschnitt Z gemaB Fig. 1 in 
erheblich groBerer Darstellung. 
,0 Fig. 3 eine mit der Vorrichtung nach Fig. 1 und 2 
hergestellte Biegekante nach leichter Verformung und 

Fig. 4 die Biegekante gemaB Fig. 5 in ihrer 
Endstellung, d. h. als Kante einer Faltschachtel. 

in Fig. 1 ist mit 10 ein Pressengestell bezeichnet, 
,j welches in seinem oberen Teil einen Arbeitszylinder 11 
aufweist. Dieser wird von einem Steuergerat 12 mittels 
eines Programms nach MaBgabe des Arbeitstaktes 
gesteuert. Der Arbeitszylinder 11 enthalt einen nicht 
dargestellten Kolben, der uber eine Kolbenstange 13 auf 
^ eine Druckplatte 14 einwirkt. An dieser Druckplatte ist 
uber Isolatoren 15 eine Kuhlplatte 16 mit einem System 
von Kuhimittelkanalen 17 befestigt, die flber eine 
Leitung 18 mit einer nicht dargestellten Kuhlmittelquel- 
le verbunden sind. 
23 An der Kuhlplatte 16 ist flachig eine gleich groBe 
Tragplatte 19 befestigt, in die Eindriickleisten 20 
eingesetzt sind. Die Eindruckleisten 20 sind auf ihrer 
Riickseite gut warmeleitend mit der Kuhlplatte 16 
verbunden, wahrend ihre Arbeitskante aus der Trag- 
ic piatte 19 merklich herausragt. 

In der Tragplatte 19 befinden sich zudem scharfkanti- 
ge Trennleisten 21 fiir das Heraustrennen eines 
Faltschachtelzuschnitts aus der zu bearbeitenden Folie 
2Z 

35 Unterhaib der Folie ist eine Gegenplatte 23 
angeordnet, auf der eine Isolierstoffplatte 24 aufliegt. 

Ein Ausgang 26 ist mit einem Hochfrequenzgenerator 
25 iiber eine Hochfrequenzleitung 27 elektrisch leitend 
mit der Kuhlplatte 16 und dadurch mit den Eindrucklei- 
sten 20 und den Trennleisten 21 verbunden, wahrend der 
andere Ausgang 28 uber eine Hochfrequenzleitung 29 
und das Pressengestell 10 mit der Gegenplatte 23 in 
elektrisch leitender Verbindung steht. 

Die aus der Tragplatte 19 herausragende schmale 

^5 Eindruckleiste 20 ist an ihrer der Folie 22 zugeordneten 
Arbeitskante 9 mit einem Radius abgerundet, dessen 
GroBe etwa der halben Dicke der Eindruckleiste 20 
entspricht. Zu Beginn des Arbeitstaktes befinden sich 
die Eindruckleisten 20 noch in einer gestrichelt 

50 dargestellten angehobenen Position 20a Nach dem 
Einbringen der Folie 22 in die vorbestimmte Position 
werden die Eindruckleisten 20 in Pfeilrichtung auf die 
Folie 22 gepreBt und danach die Hochfrequenz 
eingeschaltet. Unter dem EinfluB der zunehmenden 

55 Erwarmung der Folie werden die Eindruckleisten 20 in 
die Folie 22 eingedriickt, wobei sich der in Fig. 2 
dargestelite Folienquerschnitt erglbt. Bei dem Verfor- 
men hebt die Folie 22 zu bekien Seiten der 
Eindruckleiste 20 um ein geringen MaB »5« von der 

60 Isolierstoffplatte 24 ab. wobei sich an den Stellen 30 eine 
Art Abkr<ipfung ergibt. wahrend sich die Folie 22 auf 
der gegeniiberiiegenden, an der EindrQckleiste 20 
anliegenden Seite satt an die Arbeitskante 9 anschmiegt. 
Hierdurch ergeben sich an den Stellen 31 gut 

65 abgerundete, nach unten verlaufende UbergSnge. 

Die Abkropfung an den Stellen 30 fuhrt auf der der 
Eindruckleiste 20 gegeniiberiiegenden Seite zu Wiilsten 
30a, die*zur Arbeitskante 9 parallel verlaufen. Hierdurch 
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behait die Folic 22 im Bereich auGerhalb der so 
gebildeten Biegekante 30b ihre Festigkeit. wihrend die 
Biegekante 30^? selbst auBerordentlich biegsam ist und 
ein Herumklappen der benachbarten Folienteile um 
Winkel zwischn 0 und ISOGrad ohne merkliche 5 
Ruckfederung und ohne Bruchgefahr auch bei vielfa- 
chen Biegevorgangen zulSBL 

Die Folic 22 licgt auf einer wegen der Trennieisten 21 
benotigten Isolierstoffplatte 24 auf. 

Der Beginn des Biegens einer Biegekante 30b ist in 10 
F i g. 3 dargcstellt, und zwar ist die Folic 22 gegcnuber 
der Position In F i g. 2 gewendet, so daB die Wulste 30a 
nach oben weisen. Die Folic 22 wird um die Biegekante 
30b herum so nach oben gebogen, daB die durch die 
Eindrucklciste 20 gebildete Rille 30c erweilert wird. Die 15 
Wiilse 30a bleiben hierbei deutlich sichtbar erhalten. 

Fig. 4 zeigt die Biegekante 30b in ihrer Endstellung 
bei einer fertigen Faltschachtel. Die der Biegekante 30b 
benachbarten Schcnkel der Folic 22 schlieBen hierbei 
einen Winkel von 90Grad ein. wobei die Rille 30c fast 20 
verschwunden ist. Ebenfalls deutlich sichtbar bleiben 
hierbei die Wulste 30a. 

B e is p i e 1 

Eine Vorrichtung gemaB Fi g. 1 wurde mit Eindriick- 25 
leisten 20 und Trennieisten 21 zur Herstellung einer 
Tuben-Fallschachtel ausgerQstet. Als Kunststoff fur die 



Folic 22 wurde hochtransparentes, weichmacherfreies 
Suspensions-Polyvinylchlorid, hochschlagzah, mit einenn 
K-Wert 60 verwcndet, der physiologisch unbedenklich 
ist, wobei die Folic 22 bedruckbar und verklebbar war 
und bei einer Dicke von 0^250 mm eine geringe 
Dickentoleranz aufwies. 

Die Vorrichtung wurde mit einer Taktzeit von 2,0 s 
betrieben, wobei die Dauer der Hochfrequenzeinwir- 
kung 1,0 s und die Abkiihlzeit gleichfalls 1,0 s betrug. 

Der Hochfrequenzgenerator 25 besaB cine HF- 
Dauerleistung von 2500 W, cine Netzaufnahme bei 
Vollast von 5,5 kW und eine Frequenz von 27,12 MHz. 
Der Antrieb der Vorrichtung wurde so gesteuert, daB 
die Eindrucklciste 20 0,1 75 mm, d h. 70 % in die Folic 22 
eindrangen. Die Eindrucklcisten 20 wicsen hierbei 
aufgrund der Kiihlung der Kuhlplattc 16 eine im 
wesentHchen gleichbleibende Temperatur von 100**C 
auf. Die Flachenpressung betrug 50 N/mm^, die 
Eindrflckleisten 20 hatten eine Dicke von 0,8 mm bei 
einem Radius der Arbcitskante 9 von 0,4 mm. 

Die erzeugten Flachschachtelzuschnitte hatten her- 
vorragend biegewillige Biegekanten 30b und lieBcn sich 
einwandfrei zu flachgelegten Faltschachtcin verarbei- 
ten, die sich auf einer Kartonagenmaschine einwandfrei 
bei einem Arbcitstakt von ISOStiick/min aufstellen, 
fiillcn und verschlieBcn lieBcn. 
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